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Eisen- und Metallwerke Ferndorf GmbH, MGhienweg 2-5, 57223 Kreuztai-Ferndorf 



Verfahren zur Einstellung spezifischer Qualitatsmerkmale und / oder 
-eigenschaften von Rohren mittels Druckprufung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Einstellung spezifischer Qualitatsmerkmale 
und / Oder -eigenschaften von Rohren mittels DruckprOfung, insbesondere Stahl- 
rohren fur Rohrleitungen fur brennbare Medien. 

FOrdie BefQrderung von brennbaren Medien wie beispielsweise Erdgas oder Erdol 
werden Ober groGe Entfernungen Rohrleitungen ( Fernleitungen, Pipeline ) Qberir- 
disch oder unterirdisch verlegt. Die dabei verwendeten Stahlrohre besitzen aktuell, 
abhangig von den beabsichtigten Durchflussmengen, einen Durchmesser von bis 
zu 1800 mm. 

Zum Einsatz kommen nahtlose ( S- ) Rohre, hochfrequenzgeschweisste (HFW- ) 
Rohre, unterpulvergeschweisste (SAW- ) Rohre oder Stahlrohre, die mit Hilfe ei- 
nes kombinierten Schutzgas- und UnterpulverschweiGverfahrens hergestellt wer- 
den (COW- Rohre). 

Bei den unterpulvergeschweissten Rohren wird nach Rohren mit Langsnaht 
(SAWL) oder nach Rohren mit einer Spiralnaht (SAWH) unterschieden. 

Die technischen Lieferbedingungen fOr derartige Stahlrohre sind in der DIN EN 
10208 Teil 2 festgelegt. GemaB Absatz 8.2.3.8 ist ein Innendruckversuch mit 
Wasser durchzufOhren. Zweck dieses Innendruckversuches ist es, festzustellen, 
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ob das Rohr dem hydrostatischen Prufdruck standhalt. Die Hohe des hydrostati- 
schen Prtifdruckes ist von der Art der PrOfeinrichtung abhangig. 

Zur Herstellung vcr, Rohrieitungen warden die oben beschriebenen Stahlrohre, 
unter BerOcksichtigung unterschiedlicher Langen, zusammengeschweisst. Nach 
der Fertigstellung werden diese Rohrleitungen, welche zum Befordern gefahrden- 
der FIQssigkeiten oder Gasen unter hohen DrOcken vorgesehen sind, einem 
Stresstest unterzogen. Stresstests sind Wasserdruckprufungen mit Beanspru- 
chungen der Rohre und Rohrbogen bis an den Bereich der tatsachlichen Streck- 
grenze der Rohre - bei ausreichendem Abstand zur Bruchfestigkeit - unter Be- 
achtung der zulassigen integralen plastischen Verformung der Rohrleitung. 

Das VdTOV Merblatt 1060 ( Rohrleitungen) enthalt Hinweise fur die Anwendung 
und die Durchfuhrung des Stresstests. 

Nachteilig bei dieser zeitlichen Arbeitsfolge, Herstellung des Rohres im Herstel- 
lerwerk, Druckprufung nach DIN EN 10208 Teil im Herstellerwerk, Transport der 
Rohre zum Verlegeort, ZusammenschweiBen der Rohre und Durchfuhrung des 
Stresstestes nach VdTOV - Merkblatt 1060, ist, dass sich das Rohr wahrend des 
Stresstests plastisch verformen kann und bereits bei der Herstellung der Rohre 
.vorhandene Fehler wie Risse oder dgl. erst jetzt, in einem zusammengeschweiB- 
ten Rohrstrang, ermittelt werden. Diese Arbeitsfolge fuhrt bei einem Fehler, wel- 
cher erst beim Stresstest auftritt, zu einer zeitaufwandigen und teuren Reparatur 
der Rohrleitung. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, den Stresstest vor Ort zu redu- 
zieren und die Qualitatsmerkmale und / oder -eigenschaften der Rohre zu verbes- 
sern. 
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB mit einem Verfahren mit den im Anspruch 1 
angegebenen Merkmalen gelost. 

Durch die geringfGgige Ssanspruchung des Rohres in den piastischen Bereich 
bereits im Herstellerwerk, im AnschluB an die Druckprobe gemafc DIN EN 10208 
Teil2, wird der Aufwand, welcher bei einem Stresstest auf dem Veriegeort bei der 
Rohrleitung anfallt, deutlich reduziert und das Risiko, ein fehlerhaftes Rohr an die 
Rohrleitung anzuschweissen, minimiert. 

Dadurch, dass die plastische Verformung der einzelnen Rohre bereits bei der Her- 
stellung im Herstellerwerk durchgefQhrt wird, wird ein im Hinblick auf diese Ande- 
rung vorbehandeltes Rohr zum Veriegeort gebracht. 

Bei der nach der Erfindung vorgenommenen Innenexpandierung erfolgt weiterhin 
eine Optimierung der Kreisform, ein Abbau von Eigenspannungen, eine Reduzie- 
rung der Streuung der Streckgrenze iiber die gesamte Rohrliefung durch Anhe- 
bung der tatsachlichen Streckgrenzen der Rohre mit niedrigen K x S - Werten, 
wodurch ein hoherer ertragbarer Lastwechsel erreicht wird. Der AuBendurchmes- 
ser der Rohre wird durch das zusatzliche Wasservolumen urn 2 bis 3 Promille ver- 
groBert. 

AusfOhrungsbeispiele der Erfindung werden anhand von sehr schematischen 
Zeichnungen naher beschrieben. Es zeigen: 

Figur 1 eine Rohrprufvorrichtung in Seitenansicht in Teilschnitt. 

In Fig. 1 ist ein Rohr 1 dargestellt, welches einer InnendruckprQfung unterzogen 
wird. Hierzu wird das Rohr 1 auf zwei Lagerstellen 2, 3 aufgelegt und an den bei- 
den Enden 4, 5 mit kegeligen Spannelementen 6, 7 verschlossen. Durch eine Off- 
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nung 8 im Spannelement 6 wird mit einer Pumpe 9 Wasser in das Innere 10 des 
Rohres 1 gepumpt und das Rohr 1 einer hydrostatischen Druckprobe unterzogen. 
Der bei der Druckprobe zu berucksichtigende Druck, der sich an den tatsachlichen 
statistisch ermittelten K x S Wcrten orieniiert, wird mit einer fviessvorrichtung io 
kontrolliert und / oder eingestellt. Nach Erreichen des vorgegebenen Prufdruckes 
wird dieser eine Zeitlang konstant gehalten. 

Zur Einstellung spezifischer Qualitatsmerkmale und / oder - eigenschaften wird im 
Anschluss daran eine vorher berechnete, zusatzliche Wassermenge 11 in das 
Rohr 1 gepumpt. Der Pumpvorgang fur die zusatzliche Wassermenge 1 1 erfolgt 
uber einem Zeitraum von mehreren Minuten. Je nach AusfUhrung des Rohres und 
abhangig von Rohrwanddicke, Rohrlange, Rohrdurchmesser sowie den Materia- 
leigenschaften sind fur den Pumpvorgang 3 bis 10 min zu berucksichtigen. 

Zur Ermittlung der Materialeigenschaften wird das Vormaterial der Stahlrohre ei- 
nem Zugversuch unterzogen. Weiterhin werden die Werte, welche vom Walzwerk 
beigefUgt sein mQssen, berOcksichtigt. 

Durch die Zufuhrung dieser zusatzlichen Wassermenge 1 1 uber einen vorgegebe- 
nen Zeitraum wird eine plastische Verformung des Rohres 1 erzielt. 
Urn dem Rohr 1 eine plastische Verformung zu ermoglichen, kann auch eine Ver- 
weilzeit der gesamten Wassermenge in dem Rohr 1 berUcksichtigt werden. Diese 
zusatzliche Verweilzeit kann vorher bei einem Versuchsrohr ermittelt werden oder 
bei Beginn der Produktion bei den ersten Rohre einer Serie festgelegt werden. 

Samtliche Angaben zum hergestellten Rohr, den Ergebnissen der Druckprobe, der 
zusatzlichen Wassermenge, der Pumpzeit, der Verweilzeit usw. werden in einem 
angeschlossenen Rechner 12 aufgezeichnet und dokumentiert. 
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Eisen- und metaiiwerke Ferndorf GmbH, Muhienweg 2-6, 57223 Kreuztai-Ferndorf 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Einstellung spezifischer Qualitatsmerkmale und / oder 
- eigenschaften von Rohren mittels DruckprQfung, insbesondere 
Stahlrohren fGr Rohrleitungen fOr brennbare Medien, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass jedem einzelnen Rohr 1, uber das Wasservolumen fur die 
Druckprobe gemaS DIN EN 10208 Teil 2 hinaus, ein zusatzliches 
Wasservolumen 1 1 eingefullt wird mit der MaRgabe, dass das Rohr- 
material geringfugig in den plastischen Bereich beansprucht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das zusatzliche Wasservolumen 11 fur einen Zeitraum von 2 
bis 3 min in dem Rohr verbleibt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Rohr im Au&endurchmesser urn 2 bis 3 Promille vergrofcert 
wird. 
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4. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das zusatzliche WassePv'oliiman 11, welches ais Vurgabe in der 
Serienproduktion berucksichtigt wird, dadurch bestimmt wird, dass 
bei einem Proberohr 1 schrittweise ein zusatzliches Wasservolumen 
11 eingefullt wird, bis die Veranderungen einen vorher festgelegten 
Grenzwert erreichen. 

5. Anwendung des Verfahrens nach mindestens einem der vorherge- 
henden AnsprQche auf spiralverschweiBte Rohre 1. 
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Zusammenfassung 

Bei einem Verfahren zur Einstellung spezifischer Qualitatsmerkmale und / oder 
-eigenschaften von Rohren 1 mittels Druckprufung, insbesondere bei Stahlrohren 
fur Rohrleitungen fur brennbare Medien s wird bei jeden einzelnen Rohr 1, Qber das 
Wasservolumen fur die DruckprQfung gemaR DIN EN 10208 Teil 2 hinaus, ein zu- 
satzliches Wasservolumen 1 1 eingefUllt mit der MaBgabe, dass das Rohrmaterial 
geringfQgig in den plastischen Bereich beansprucht wird. 

Fig. 1 
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